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Die folgenden Angaben sfnd den vom Anmelder efngereichten Unterlagen entnommen 

(§) Sitzelement mit Rahmen 

@ Sitzelement, insbesondere Ruckenlehne, mit einem 
Rahmen und einem Korper mit einer ersten Oberflache 
und einer zweiten Oberflache, wobei der Rahmen von 
dem Korper vollstandig umgeben 1st und der Korper ein 
Kunststofformkorper ist, der aus einem Kunststoff be- 
steht, der einen Elastizitatsmodu! nach ISO 527 von min- 
destens 500 MPa aufweist. 
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Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf Sitzelemente 
mit einem Rahmen, insbesondere auf Ruckenlehnen, zum 
Beispiel fur Automobile. 

Bekannte Ruckenlehnen von Automobilsitzen enthalten 
einen Rahmen, der mit einem Gitterrost und einer Polste- 
rung versehen und mit einem BezugsstofFuberzogen ist. Da- 
bei mufi der Rahmen alle auf die Ruckenlehne ausgeiibten 
Krafte aufhehmen, denn weder der Gitterrost, noch die Pol- 
sterung oder der Bezug konnen relevante Krafte aufhehmen, 
Um auch die bei einem Aufprall auftretenden hohen Bela- 
stungen aufhehmen zu konnen, ohne zu brechen, muB der 
Rahmen ausreichend dimensioniert sein. Da bei dieser Kon- 
struktion eine einseitig in den Rahmen eingeleitete Kraft nur 
in geringem MaBe auf den restlichen Rahmen verteilt wer- 
den kann, muB jeder Abschnitt des Rahmens ausreichend di- 
mensioniert sein. Solche einseitigen Belastungen der Riik- 
kenlehne konnen etwa dann entstehen, wenn bei einem Auf- 
prall ein nach vome geschleuderter schwerer Gegenstand 
einseitig auf die Ruckenlehne auftrifft. Diese ausreichende 
Dimensionierung des Rahmens fuhrt zu einem erhohten Ge- 
wicht. 

Um dieses Problem zu 16sen wurde in der europaischen 
Patentanmeidung EP0401 982 eine blasgeformte Rucken- 
lehne fiir Automobile vorgeschlagen, die uberhaupt keinen 
Rahmen mehr aufweist. Derartige Konstruktionen erfullen 
aber die heute weltweit iiblichen Sicherheitsanforderungen 
nicht, weil die verwendbaren Blasformmaterialien die no- 
tige Steifigkeit nicht aufweisen. 

Eine andere Losung des Problems offenbart das deutsche 
Gebrauchsmuster G 94 06 437.7. Dabei ist die blasgeformte 
Ruckenlehne eines Fahrzeugsitzes mit einer langgestreck- 
ten, im Querschnitt rechteckigen Verstarkungsstange verse- 
hen, die an einer Langsseite in die Ruckenlehne integriert 
ist. Ein Nachteii dieser Losung ist, daB diese Verstarkungs- 
stange, wie der Rahmen bei der zuvor beschriebenen Kon- 
struktion, alle Belastungen auf die RUckenlehne im wesent- 
lichen allein aufnehmen muB, denn die blasgeformte Ruk- 
kenlehne selbst ist aus iiblichen kostengiinstigen Blasform- 
harzen (Polypropylen, Polyethylen, Polycarbonat, Acrylni- 
tril-Butadien-Styrol) hergestellt und weist sornit nur eine re- 
lativ geringe Festigkeit auf. Die Verstarkungsstange muB 
deshalb wiederum stark und damit gewichtsintensiv dimen- 
sioniert werden. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist deshalb die Be- 
reitstellung eines Sitzelements, insbesondere einer Rucken- 
lehne, mit niedrigem Gewicht und dabei unvermindert ho- 
her Festigkeit und Steifigkeit. 

Diese Aufgabe wird durch ein in den Anspriichen be- 
schriebenes Sitzeiement gelost. Dabei enthSlt das Sitzele- 
ment 1, insbesondere eine Ruckenlehne, einen Rahmen 2 
und einen Korper 3, der eine erste Oberflache 4 und eine 
zweite Oberflache 5 aufweist. Diese Oberflachen sind be- 
vorzugt wandartig ausgebiidet. ErfindungsgemaB ist der 
Rahmen 2 von dem Korper 3 vollstandig umgeben, wobei 
der Korper 3 ein Kunststofformkarper ist, der aus einem 
KunststorT geformt ist, der einen Elastizitatsmodul nach ISO 
527 von mindestens 500 MPa aufweist. Der Rahmen 2 und 
der Kunststofformkorper 3 bilden damit eine Einheit, die 
eine Verteilung einer einseitig in den Rahmen 2 eingeleite- 
ten Kraft auf andere Rahmenteiie erlaubt. Der Kunststof- 
formkorper 3 kann namlich aufgrund seiner Steifigkeit 
selbst Krafte aufnehmen und ubertragen und so den Rahmen 
2 entlasten. Der Rahmen 2 kann dann leichter gestaltet wer- 
den, so daB ein Sitzeiement mit gleicher Steifigkeit, aber we- 
niger Gewicht entsteht. 
Der Rahmen 2 ist vorzugsweise ein geschlossener Rah- 
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men, etwa in Form eines Rechtecks mit abgerundeten Ecken 
oder auch eines Ovals. Er ist vorzugsweise ein Stahlrohrrah- 
men. Weiter bevorzugt weist die Stange bzw. das Rohr des 
Rahmens 2 einen kreisrunden oder auch elliptischen Quer- 
5 schnitt auf. Sein Durchmesser (bzw. Mittelwert der EUip- 
senachsen) betragt vorzugsweise 10 mm bis 40 mm, beson- 
ders bevorzugt 15 mm bis 25 mm. Typische Rohrwanddik- 
ken betragen dabei 0,5 mm bis 3,5 mm, vorzugsweise 
1,0 mm bis 2,0 mm. Der Stahlrohrrahmen ist vorzugsweise 
10 aus einem Stahl gefertigt, der eine Bruchdehnung nach ISO 
6892 von bevorzugt mindestens 5% - besonders bevorzugt 
von mindestens 10 bis 30% - aufweist. Bevorzugt werden 
Stahlsorten verwendet, die unter Crashbelastung nicht bre- 
chen. Der Elastizitatsmodul nach ISO 6892 dieser Stahle 
15 liegt vorzugsweise bei mindestens 100.000 MPa. Besonders 
geeignete Stahle weisen einen Elastizitatsmodul von 
175.000 MPa bis 225.000 MPa auf. Stan einem Stahlrohr 
kann auch ein glasfaserverstarktes Duroplastrohr verwendet 
werden, sofem der Kunststoff entsprechende Eigenschaften 
20 aufweist. 

Bevorzugt ist auch ein Sitzeiement mit einem Kunststof- 
formkorper 3 aus einem Thermoplasten, der einen Elastizi- 
tatsmodul nach ISO 527 von 500 MPa bis 5000 MPa, vor- 
zugsweise von 1000 MPa bis 2000 MPa aufweist. Der Ela- 
25 stizitatsmodul sollte moglichst im gesamten in einem Auto- 
mobil auftretenden Temperaturbereich, etwa von -40 °C bis 
+80 °C, in dem angegebenen Bereich bleiben. Dabei sind 
Bruchdehnungen von mindestens 2%, vorzugsweise minde- 
stens 5% vorteilhaft. 

Vorzugsweise besteht der Kunststofformk6rper 3 aus Po- 
lyamid, Polypropylen, Polyethylen, Styrolcopolymere, Po- 
lycabonat, Polyester, Polyacetal oder Polyurethan oder 
Blends dieser Produkte mit und ohne FUllstoffe. Dabei kon- 
nen auch mehrschichtige Materialien verwendet werden. 
Zum Beispiel kann eine AuBenlage aus einem anderen - be- 
vorzugt besonders harten oder steifen - Material vorgesehen 
sein, um damit bestimmte Oberflacheneigenschaften, bei- 
spielsweise OberflSchenstrukturierungen oder Glanz, Farbe, 
Kratzfestigkeit, Wtterungsbestandigkeit, Steifigkeit oder 
40 Festigkeit, zu erzielen. Besonders bevorzugt ist hierbei auch 
ein Material, das besonders zur guten Kraf tubertragung bei- 
tragt, wahrend eine Innenlage weicher gestaltet sein kann, 
um den Sitz insgesamt nachgiebig zu machen. Es konnen 
auch die bekannten Vorteile der Verbundbauweise hier ge- 
nutzt werden. Das kann jedoch zu Nachteilen beim Recyc- 
ling fuhren. 

Der Kunststofformkdrper 3 weist typischerweise eine 
Kissendicke bzw. Gesamtkorperdicke, also einen Abstand 
der Oberflachen 4 und 5 voneinander, von 10 mm bis 
120 mm, vorzugsweise von 40 mm bis 80 mm auf. Die 
Wanddicke des KunststofTs betragt etwa 0,5 mm bis 10 mm, 
vorzugsweise 2 mm bis 6 mm. 

Bei einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform des Sit- 
zelements der vorliegenden Erfindung sind die erste Ober- 
55 fl ache 4 des Kunststofformkorpers 3 und die zweite Oberfla- 
che 5 durch Distanzelemente beabstandet voneinander. Be- 
sonders bevorzugt sind sie kraftschlussig miteinander ver- 
bunden. Dadurch behalt der Kunststofforrnkorper 3 auch im 
Belastungsfall das notwendige Volumen und die erforderii- 
60 che Formsteifigkeit. Da sich die beiden Oberflachen 4 und 5 
nicht beriihren konnen, behalten sie auch unter Belastung ih- 
ren vorbestimmten Abstand weitgehend ein. 

Bevorzugt sind diese Distanzelemente Eindriickungen 6 
in der ersten Oberflache 4, Eindriickungen 7 in der zweiten 
65 Oberflache 5, Schrauben, Stifte, Schaumfullungen, Rippen- 
strukturen, Abstandshalter oder eine Kombinadon dieser 
Mittel. Durch diese Distanzelemente behalten die Oberfla- 
chen 4 und 5 auch im Belastungsfall den erforderlichen Ab- 
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stand weitgehend ein. Besonders bevorzugt sind Distanzele- 
mente in Form von Eindriickungen der Oberflachen 4, 5. Die 
Eindriickungen kSnnen sowohl auf der ersten Oberflache 4 
als auch auf der zweiten Oberflache 5 vorgesehen sein. Sind 
sie nur auf einer Oberflache vorgesehen, dann entspricht die 
Hefe der Eindruckung dem Abstand zwischen den beiden 
Oberflachen. Sind die Eindriickungen auf sowohl der ersten 
als auch der zweiten Oberflache vorgesehen, dann konnen 
sich diese Eindriickungen entweder gegenuberliegen bzw. 
direkt miteinander korrespondieren - in diesem Fall be- 
stimrat sich der Abstand zwischen den Oberflachen aus der 
Summe der gegebenenfalls unterschiedlichen Hefen der 
einzelnen Eindriickungen - oder sie konnen, zumindest teil- 
weise, auf Liicke gesetzt sein - dann entspricht der Abstand 
zwischen den Oberflachen der Hefe der entsprechenden 
Eindriickungen. So kann je nach Anwendungsfall eine ange- 
paBte Struktur bzw. ein angepaBtes Muster von Distanzele- 
menten zwischen den Oberflachen des Korpers 3 vorgese- 
hen werden. Hierdurch kann auch die Formsteifigkeit des 
Sitzelementes in verschiedenen Bereichen unterschiedli- 
chen Anwendungsfallen angepafit werden. Die Distanzele- 
mente konnen auch miteinander kombiniert werden, so daB 
neben den Eindriickungen auch Stifle, Ausschaumungen, 
Rippenstrukturen, Schrauben oder andere Abstandshalter 
vorgesehen sein konnen. 

Eine weitere bevorzugte Ausfuhrungsform des erfin- 
dungsgemafien Sitzelements weist Distanzelemente in Form 
von Eindriickungen 6 sowohl auf der ersten Oberflache 4 
des KunststorTormkorpers 3 auf, die mit ebenfalls vorgese- 
henen Eindriickungen 7 auf dessen zweiter Oberflache 5 
korrespondieren. Dadurch behalt der Kunststofformkorper 3 
die erforderliche Formsteifigkeit, insbesondere auch im Be- 
lastungsfall das notwendige Volumen; die beiden Oberfla- 
chen 4 und 5 konnen sich also nicht beriihren und behalten 
auch unter Belastung weitgehend ihren Abstand voneinan- 
der. Vorzugsweise beriihren sich die Eindriickungen 6 und 7 
bereits im Ruhezustand, also nicht erst bei einer Gewichts- 
belastung etwa durch einen Passagier, gegenseitig, so dafi 
sie den Abstand der Oberflachen 4 und 5 voneinander defi- 
nieren und garantieren. Besonders bevorzugt sind die Ein- 
driickungen 6 und 7 bereits im Ruhezustand kraftschliissig 
miteinander verbunden. 

Vorzugsweise enthalt der Rahmen 2 Verstarkungsele- 
mente, die diesen an Stellen besonderer Belastung verstar- 
ken. Solche Stellen sind zum Bei spiel die Gurtanlenkung, 
wenn ein Haltegurt unmittelbar an der Riickenlehne befe- 
stigt wird, die Kopfstiitzenbefestigung oder die Sitzlehnen- 
rasterung 10. Als Verstarkungselemente k6nnen Rohr- 
stUcke, Bleche oder beliebige andere steife Elemente ver- 
wendet werden. 

Bevorzugt wird das erfindungsgemaBe Sitzelement durch 
Blasformen, SpritzgieBen, Thermoformen und/oder Pressen 
hergestellt. Auf dieses Weise ist es moglich, das Sitzelement 
mit bewahrten Herstellungsverfahren verlaBlich und genau 
zu fertigen, wobei durch entsprechend kurze Umriistzeiten 
bzw. entsprechend ausgebildete Werkzeuge auch eine indi- 
viduelle Anpassung der Sitze fiir entsprechende Anwen- 
dungsfalle vorgesehen werden kann. 

Die vorliegende Erfindung wird im folgenden anhand der 
Fig, 1 bis 3 beschrieben. Dabei zeigt: 

Fig. 1: ErfindungsgemaBes Sitzelement in Teilschnittdar- 
stellung. 

Fig. 2: ErfindungsgemaBes Sitzelement mit SchweiBrand 
12 in Aufsicht. 

Fig, 3: Weiteres erfindungsgemaBes Sitzelement mit Ski- 
sackdurchbruch (Blasformwande ohne SchweiBrand 12) in 
Aufsicht. 

Fig. 1 zeigt ein erfindungsgemaBes Sitzelement 1 mit ei- 


nem Rohrrahmen 2 und einem Kunststofformkorper 3. Der 
Rahmen 2 weist hier einen kreisrunden Querschnitt auf. Er 
konnte aber auch jeden anderen Querschnitt aufweisen, so- 
weit dieser dem Rohrrahmen 2 geniigend Steifigkeit verleiht 

5 und nicht zu Komplikationen bei der Verarbeitung, also zum 
Beispiel der Biegung der Rohre fuhrt. In vorliegendem Bei- 
spiel wurde ein Rohrrahmen aus Stahl mit einer hohen 
Bruchdehnung vorgesehen, urn hohe Belastungen bei einem 
Aufprall moglichst gut auffangen zu konnen. Der Kunststof- 

10 formkorper 3 wurde hier aus einem TTiermoplasten blasge- 
formt, der einen Elastizitatsmodul von etwa 500 bis 
5000 MPa im Anwendungstemperaturbereich von -40°C 
bis +80°C aufweist Im Rahmen der Erfindung konnen dabei 
auch andere Thermoplaste und andere Herstellungsverfah- 

15 ren als das Blasformen verwendet werden, wenn der Korper 
3 dadurch eine Steifigkeit erreicht, die es ihm erlaubt, mit 
dem Rahmen 2 eine Einheit zu bilden, die hohen Belastun- 
gen standhalten kann, ohne zu brechen, dabei aber Energie 
weich aufhimmt und somit Beschleunigungsspitzen vermei- 

20 det. Um ein Ausreifien des Rahmens 2 aus dem Korper 3 zu 
verhindem, muB der Rahmen 2 von dem Korper 3 voilstan- 
dig umgeben sein. Vollstandig heiBt dabei an fast jedem 
Punkt. Es konnen naturlich einzelne Aussparungen, zum 
Beispiel zur Gurtverankerung oder Kopfstiitzenbefestigung 

25 vorgesehen sein, an denen der Rahmen 2 dann sozusagen 
freiliegt. Es kann aber auch gunstig sein, derartige Ausspa- 
rungen im Korper 3 regelmaBig anzuordnen, um zum Bei- 
spiel eine stUndige Durchliiftung des Kunststoffktirpers 3 zu 
erreichen. 

30 In dem Ausfiihrungsbeispiel gemaB Fig. 1 weist die erste 
Oberflache 4 des Korpers 3 Eindriickungen oder Beulen 6 
auf, die mit entsprechenden Beulen 7 der zweiten Oberfla- 
che 5 korrespondieren. Hier beriihren sich die Beulen 6 und 
7, die auch zylindrisch, langlich oder sonst geeignet geformt 

35 sein konnen, im unbelasteten Zustand. Die Anordnung 
konnte auch so ausgestaltet sein, daB sich die Eindriickun- 
gen 6 und 7 erst ab einer gewissen Gewichtsbelastung be- 
riihren. Sie verhindern in jedem Fall, daB die Oberflachen 4 
und 5 groBflachig miteinander in Beriihrung kommen und 

40 sich das tatsa*chliche Gesamtwandstarke bzw. das Volumen 
des Korpers 3 zu stark vermindert und damit das Sitzele- 
ment an Steifigkeit verliert. Diese soli namlich erhalten blei- 
ben, um einerseits einen einigermaBen unveranderlichen 
Korper fiir den Sitzaufbau zur Verfugung zu stellen, und um 

45 andererseits Crashbelastungen ertragen zu konnen, wobei 
gleichzeitig eine gewisse Nachgiebigkeit und damit Fede- 
rung des Sitzelements erhalten bleibt. 

Wie in Fig. 1 gezeigt, muB der KunststofFormk6rper 3 
keine regelmaBige Formung aufweisen. Er kann an einer 

50 Seite, zum Beispiel am unteren Ende seinen Wulst aufwei- 
sen, er konnte aber auch an anderen Stellen fiir den Sitzauf- 
bau notwendige oder vorteilhafte Ausformungen aufweisen. 
Der Korper 3 kann dabei blasgeformt, spritzgegossen, tief- 
gezogen oder gepreBt werden. Es sind aber auch andere Her- 

55 stellungsverfahren denkbar. Der Korper 3 kann neben dem 
Rahmen 2 noch Verstarkungselemente enthalten, die die 
Einheit aus Rahmen und Korper noch belastbarer machen. 
Solche Elemente konnen zum Beispiel am Einleitungspunkt 
der Gurtkraft in der Sitzlehne vorteilhaft sein. Sie kbnnen 

60 aber auch einfach die Gesamtstruktur verstarken. Demge- 
mMB kflnnen zum Beispiel Kreuzelemente vorgesehen sein. 

Das gezeigte Sitzelement 1 wird zur Verwendung etwa in 
einem Automobil mit Polstereiementen und Bezugsstoffen 
versehen. 

65 Die erfindungsgemaBe Sitzstruktur hat den Vorteil, daB 
sie aufgrund der Kombination des Rahmens 2 und des 
KunststorTormkCrpers 3 eine erhtihte Steifigkeit und damit 
Sicherheit im Falle eines Aufpralls bietet als das herkomm- 
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liche Sitzstrukturen tun. Uragekehrt kann man bei gleicher 
Steifigkeit Gewicht in erheblichem Umfange einsparcn. In 
Versuchen ergaben sich Gewichtseinsparungen von 10% bis 
25%. Ein weiterer Vorteil der Erfindung ist die Moglichkeit, 
in dem definierten, formstabilen Kunststofformkdrper 3 5 
weitere Einrichtungen wie Sitzverstellungen, aufpumpbare 
Lordosenstiitzen, und Seitenairbags auf einfache und klar 
definierte Weise unterzubringen. Das Sitzelement nach der 
voriiegenden Erfindung ist uberdies nicht schwieriger her- 
zustellen als ein herkommliches Sitzelement. 10 

Fig, 2 zeigt ein erfindungsgemaBes Sitzelement 1 mit 
SchweiBrand 12 in Aufsicht, namlich ein Ibil einer Rucken- 
lehne einer Fahrzeugrucksitzbank. Auch hier sind wieder 
die bereits bei der Ausfiihrungsform nach Fig. 1 erlSuterten 
Eindriickungen 6 in der ersten Oberflache 4 des Kunststof- 15 
formkorpers 3 zu erkennen. Diese zweischalige Variante 
bietet den Vorteil, daB durch die getrennte Herstellung der 
Oberseite mit der zweiten Oberflache 5 und der Unterseite 
mit der ersten Oberflache 4 zur Distanzierung dieser Ober- 
flachen bzw. Wande 4 und 5 auch Rippenstrukturen einge- 20 
setzt werden konnen, die ftir eine Steifigkeitserhohung noch 
besser geeignet sind als die dargestellten Eindriickungen. 
Dariiberhinaus kann der SchweiBrand 12 der ersten Oberfla- 
che 4 mit dem SchweiBrand 12 der zweiten Oberflache 5 
mittels unterschiedlichster Verbindungsverfahren wie 25 
SchweiBen, Nieten, Schrauben, Kleben oder durch den Ein- 
satz von Schnappenverbindungen zu einem Kunststoffkor- 
per verbunden werden. Am unteren Ende des Sitzelements 1 
sind Montageelemente 8 und 9 vorgesehen, urn die Rucken- 
lehne zu lagern. Im oberen Bereich des Sitzelements 1 ist 30 
eine Ausformung oder Klammer 10 vorgesehen, mit der 
eine umklappbare Ruckenlehne in eine entsprechende Auf- 
nahme eingerastet werden kann. 

Fig, 3 zeigt das Sitzelement aus Fig, 1 mit einer Durch- 
brechung 11, wie sie zum Beispiel ftir einen Skisack bend- 35 
tigt wird. An dem schmaleren Randgrat (hier fehlt der 
SchweiBrand 12) des Sitzelements 1 erkennt man, daB das in 
Fig. 3 gezeigte Sitzelement 1 in einem Stuck geformt, hier 
blasgeformt ist, wahrend das in Fig. 2 gezeigte Sitzelement 
1 (mit SchweiBrand 12) aus zwei SpritzguBteilen, einem 40 
oberen und einem unteren, zusammengeschweiBt ist. 

Die vorliegende Erfindung stellt somit Sitzelemente, ins- 
besondere Riickenlehnen, zur Verfugung, die einfach herzu- 
stellen, leicht, steif und vielseitig verwendbar sind. 

45 

Patentanspriiche 

1. Sitzelement (1), insbesondere Ruckenlehne, mit ei- 
nem Rahmen (2) und einem Korper (3) mit einer ersten 
Oberflache (4) und einer zweiten Oberflache (5), da- 50 
durch gekennzeichnet, daB der Rahmen (2) von dem 
Korper (3) vollstandig umgeben ist und der Korper (3) 
ein Kunststofformkorper ist, der aus einem Kunststoff 
besteht, der einen Elastizitatsmodul nach ISO 527 von 
mindestens 500 MPa aufweist. 55 

2. Sitzelement nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Rahmen (2) ein Stahlrohrrahmen ist. 

3. Sitzelement nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das den Stahlrohrrahmen bildende Rohr 
einen kreisrunden Querschnitt, vorzugsweise mit ei- 60 
nem Durchmesser von 10 mm bis 40 mm, aufweist. 

4. Sitzelement nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Stahlrohrrahmen aus einem 
Stahl gefertigt ist, der eine Bruchdehnung nach ISO 
6892 von mindestens 10% und einen Elastizitatsmodul 65 
nach ISO 6892 von mindestens 100.000 MPa aufweist. 

5. Sitzelement nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Kunststof- 
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forrnkorper (3) aus einem Thermoplasten besteht, der 
einen Elastizitatsmodul nach ISO 527 von 500 MPa bis 
5000 MPa, vorzugsweise von 1000 MPa bis 
2000 MPa, aufweist. 

6. Sitzelement nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Kunststof- 
formkorper (3) aus Polyamid, Polypropylen, Polyethy- 
len, Styrolcopoiymere, Polycarbonat, Polyester, Polya- 
cetal, oder Polyurethan oder Blends dieser Produkte 
mit und ohne FiillstofTe besteht. 

7. Sitzelement nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die erste Ober- 
flache (4) des Kunststofformkorpers (3) und die zweite 
Oberflache (5) durch Distanzelemente (6, 7) beabstan- 
det voneinander sind, insbesondere daB sie durch diese 
miteinander kraftschlQssig verbunden sind. 

8. Sitzelement nach einem der Anspriiche 7 oder 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Distanzelemente Ein- 
driickungen (6) in der ersten Oberflache (4), Eindriik- 
kungen (7) in der zweiten Oberflache (5), Schrauben, 
Stifle, SchaurnfUllungen, Rippenstrukturen oder Ab- 
standshalter oder eine Kombination dieser Mittel sind. 

9. Sitzelement nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Rahmen (2) 
Verstarkungselemente enthalt, die diesen an Stellen be- 
sondererBelastung verstarken. 

10. Sitzelement nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das Sitzelement 
(1) durch Blasformen, SpritzgieBen, Thermoformen 
und/oder Pressen hergestellt ist. 

11. Sitzelement nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB es einen einstuk- 
kig mit der ersten bzw. der zweiten Oberflache ausge- 
bildeten, insbesondere blasgeformten Montage- oder 
Fiihrungsabschnitt aufweist, der vorzugsweise eine 
darin ausgebildete relativ groBe Offnung bzw. Durch- 
brechung aufweist. 
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Abstract of DE1 9728052 

The seat (1), and especially the backrest (2), has a frame (2) which is wholly 
contained within a shaped plastics body (3). The plastics material has a module 
of elasticity of at least 500 MPa, according to ISO 527, using a thermoplastic, 
especially polyamide, polypropylene, polyethylene, styrene copolymer, 
polycarbonate, polyester, polyacetal or polyurethane, or their blends with or 
without filling materials. The seat is produced by blow moulding, injection 
moulding, heat moulding and/or pressing. 
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